BU NDESREPUBLIK ~ BEUTSCHLAND KL. 7 d 6 

INTERNA.T. KL . B 21 f 

DEUTSCHES M&eMSSs. PATENTAMT 




AUSLEGESCHRIFT 1115 699 

A26479Ib/7d 



ANMELDETAG: 

BEKAKNTMACHTJNG 
DER ANMELBUNG 
UNDAUSGABE DER 
AUSLE G ES CHRIFT : 



29. JANUAR 1957 



26. OKXOBER 1961 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
feinporiger Lochbleche aus feinen Drahtgefiechten. 
Derartige Lochbleche sind fur die verschiedensten 
Zwecke bekannt. Es ist dabei haufig notwendig, die 
GroBe der Durchtrittsoffnungen auf einen vorbe- 5 
stimmten Wert genau einzustellen. AuBerdem muB 
Sorge dafiir getragen werden, daB sicb diese GroBe 
nicht unter der Einwirkung von auBeren Kraften 
wahrend der Benutzung der Lochbleche verandert. 
Um diesen Anforderungen Geniige zu tun, sind schon 10 
zahlreiche Vorschiage gemacht worden. 

Es ist seit Iangern bekannt, ein Drahtgeflecht fur 
Siebe, bei dem die Drahte an den Kreuzungsstellen 
durch SchweiBen miteinander verbunden sind. Zur 
Verminderung der Dicke des Geflechtes sollen die er- 15 
hohten Stellen der Drahte abgehobelt oder abgefrast 
werden, da durch Walzen eine Verbreiterung der 
Drahte auf Kosten der GroBe der Durchgangsoffnun- 
gen auftreten wiirde. Danach ist es also bekannt, die 
Drahte durch SchweiBen festzulegen und/ falls er-. ao 
wunscht. die GroBe der Offnungen durch Walzen ein- 
zustellen. Welter ist es bei Geflechten bzw. Draht- 
geweben bekannt die Beruhrungsstellen der Drahte 
durch Schmelzen eines leicht . schmelzbaren metalli- 
schen Uberzugs miteinander zu verbinden. Nach 25 
einem anderen bekannten Verfahren wird das Draht- 
geflecht unter Druck gewalzt, Dabei werden die 
Drahte an den Kreuzungsstellen gegen seitliche Ver- 
schiebuhg aneinander festgelegt, und gleichzeitig wird 
die GroBe der Durchtrittsoffnungen beirn Walzen auf 30 
den gewiinschten Wert gebracht. Es ist weiter bekannt, 
den Drahten des Geflechtes von vornherein einen 
Oberzug aus Kupi'er zu geben. Das Geflecht wjrd 
nachtraglich so weit erhitzt, daS das Kupfer schrnilzt 
und dadurch eine metallische oder Lotverbindung an 35 
den Kreuzungsstellen erhalten wird. 

Bei einem anderen bekannten Geflecht bestehen die 
einzelnen Drahte aus einem thermoplastischen Kunst- 
harz. Durch Erwarmen des Geflechtes verschmelzen 
die Kunstharzdrahte an den Kreuzungspunkten. 40 

Zusammenfassend kann zu dem Stand der Technik 
festgestellt werden. daB die Herstellung von.Filter- 
elementen aus Drahtgefiechten bereits seit langem be- " 
kannt ist. Ebenso lange ist es auch bereits bekannt 
daB man die GroBe der Durchtrittsoffnungen durch 45 
Walzen auf den gewiinschten Wert einstellen kann 
und daB es fur eine zufriedenstellende Arbeitsweise 
erforderlich ist, die Drahte zumindestens gegen eine 
seitliche Verschiebung festzulegen, damit die einge- 
stellte LochgroBe erhalten bleibt. Hierzu ist es 50 
bekannt, die Krenzungspunkte entweder durch 
SchweiBen, Loten oder Eiektroplattieren test zu ver- 
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binden oder durch Verformung der Drahte an den 
Kre:.izimgspunkten eine Verankerung zu erzielen. 

Die Erfindung geht von der Erkennmis aus, daB 
diese bekannten MaBnahmen, insbesondere bei sehr 
feinen Drahtgefiechten. wie sie heute zu den verschie- 
densten Zwecken benotigt werden, zu keinen voll 
befriedigenden Ergebnissen fiihren. Es hat sich nam- 
lich herausgestellt, daB durch die erste Befestigungs- 
art (SchweiBen, Loten od. dgl.), bei der wenigstens 
eine Komoonente der Verbindungsstelle geschmolzen 
wird, die "GroBe . der Durchtrittsoffnungen durch das 
ffiissige Material beeinfluBt wird. Insbesondere hat 
sich als Nachteil ■ gezeigt, daB die Beeinflussung der 
GroBe der Durchtrittsoffnungen durch das Schmelz- 
material ungleichrnaBig ist, so daB sich bei dem fer- 
tigen Geflecht der Durclitrittsquerschnitt tiber das 
Geflecht verandert. Bei der zweiten Festlegungsart 
durch Verformung der Drahte an den Kreuzungs- 
stellen tritt notwendigerweise ebenfalls eine Beein- 
flussung der Durchtrittsoffnungen auf. Bei dieser be- 
kannten MaBnahme stehen die Ausbildung der Fest- 
legungsstellen und die Einsteliung der Durchtritts- 
offnungen durch Verbreitern der Drahte in unmittel- 
barem Zusammenhang, so daB bei der Durchfiihrung 
des einen auf das andere Rticksicht gendmmen wer- 
den muB. Optirnale Verhaltnlsse konnen hierbei nicht 
erzielt werden, insbesondere nicht bei besonders 
feinen Drahtgefiechten. 

109 710/107 
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Um diese Schwierigkeiten und Nachteile zu besei- 
tigen und ein Lochblech mit sehr genauem Durch- 
trittsquerschnitt schaffen zu konnen, der sich auch bei 
groBeren Beanspruchungen nicht andert, geht die Er- 
findung von einem Verfahren aus, bei dem die Ge- - 5 
flechte zwecks Einstellen der PorengroBe unter Redu- 
zierung ihrer Dicke verformt und die Drahte durch 
eine metailische Verbindung gegenseitig festgelegt 
werden, und sieht vor, daB zum gegenseitigen Fest- 
legen der Drahte das Geflecht ohne Zusatz von 10 
Fremdmaterial auf Temperaturen bis hochstens 10° C 
unt erh alb des niedrigsten Schmelzpunktes der ver- 
wendeten Drahtmateri alien — gegebenenfalls unter 
Verwendung eines geringen Drucks von etwa 
0 5 25 kg/dm 2 — erwarmt wird. Mit derWarmebehand- 15 
lung bei dem erfindungsgemaBen Verfahren soil im 
wesentliehen die gleiche metailische Bindung erreicht 
werden, wie sie beim Sintern in der Pulvermetallurgie 
erzielt wird. 

Bei der Losung von Problernen, die beim Filtrieren, ao 
beim Kontrollieren von Grenzschichten in Gas- 
stromen holier Geschwindigkeit, beim Enteisen von 
Tragflachen, bei der Temperaturkontrolle fiir nor- 
malerweise hocherhitzte Teile od. dgL auftreten, ist 
es an sich bekannt, von porosen Schichten aus gesin- 25 
terten Metallpulverteilchen Gebrauch zu machen. Bei 
der Herstellung derartiger Produkte treten im allge- 
meinen betrachtliche Schwierigkeiten auf, wenn es auf 
eine genaue Einstellung der Poren in bezug auf ein- 
heitliche AnzahL GroBe und Form ankommt. Auch 3o 
die geringe Zugfestigkeit, die fehlende Moglichkeit 
einer leichten Herstellbarkeit durch Walzen und 
SchweiBen und die Herstellungskosten sind bei diesen 
bekannten porosen Sinterm emails chichten in vielen 
Anwendungsf alien nachteilig. 35 

Demgegeniiber werden mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren die Vorteile, die an sich Lochbleche aus 
Drahtgeflechten bezuglich der Poren verteilung iiber 
die Lochblechflache. die GleichmaBigkeit der Poren- 
querschnitte und ihrer Bearbeitbarkeit bieten, vol! er- 40 
halten und dariiber hinaus die mit Drahtgeflechten 
bisher aufgetretenen Nachteile vermieden. Bei dem 
erfindungsgemaBen Verfahren wird ein Schmelzen 
einer der Komponenten jeder Verbindungsstelle zwi- 
schen den Drahten des Geflechtes vermieden und 4.5 
dennoch eine feste Verbindung der Drahte erzielt. 
Diese MaBnahme hat einmal den Vorteil, daB eine 
feste Verbindung der Drahte an den Kreuzungsstellen 
nicht nur gegen seitliche Verschiebung, sondern auch 
gegen Verschiebungen senkrecht zur Ebene des Ge- 50 
flechtes erhalten wird. Vor allem aber wird durch 
dieses Verfahren gewahrieistet daB die Durchtritts- 
offnungen in ihrer GroBe durch die Ausbildung der 
Verbindungsstellen in keiner Weise beeinfluBt werden. 
Man hat es somit zum erstenmal in der Hand, unab- 55 
hangig von der Ausbildung der Verbinungsstellen die 
GroBe der Durchtrittsofmungen gleichmaBig iiber das 
ganze Geflecht genau auf den gewiinschten Wert ein- 
zustellen. Dieser einmal ehigestellte Wert wird dank 
der zuverlassigen Verbindung der Drahte an den 60 
Kreuzungsstellen auch unter tingiinstigen Bedingungen 
(groBe Hitze, wie sie in den Verbrennungskammern 
von Turbinen auftritt, Vibrationen oder dergleichen 
mechanische Beanspruchungen) iiber lange , Zeiten 
unverandert erhalten. 5 5 

Fiir die Wirkung des neuen Verfahrens kommt es 
nicht ausschlaggebend darauf an, ob die Warme- 
behandlung vor oder nach der mechanischen Ver- 
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formung und Einstellung der Durchtrittsoffnungea 
gewendet wird. Dieser Zeitpunkt hangt im ah 
meinen lediglich von der Flechtart des Geflechtes 
So wird man bei Geflechten mit Leinenbindung 
reits vor der Verf orrnung eine erste Warmebehandlt 
einschalten, um die Lage der Drahte bei dem na 
folgenden Verformungsvorgang sicherzustellen, 
anderen Webarten oder Geflechten, bei denen 
Drahte von vornherein eine gewisse Festigkeit in ih 
Lage besitzen, wird man erst nach dem Verf ormun 
vorgang eine Warmebehandlung vornehmen, 1 
gleich die verbreiterten Beruhrungsstellen der Dra 
in einem einzigen Vorgang metallisch zu verbind 
In dem ersten Falle muB ein zweiter, dem Verf 
mungsvorgang nachgeschalteter WarmeprozeB zu d 
sem Zwecke vorgesehen sein. 

Auch beim Verbinden mehrerer solcher Dra 
geflechte oder eines solchen Drahtgeflechtes mit eini 
Stiitzblech kann das erfindungsgemaBe Verfahren vi 
teilhaft angewendet werden, da ein Verbinden na 
den iibiichen Methoden (SchweiBen, Loten oder W 
zen) ebenfalls die Gefahr heraufbeschwort, daB < 
GroBe der Durchtrittsofmungen durch diese MaBne 
men verandert wird. Diese Gefahr wird durch c 
neue Verfahren ausgeschlossen. 

Der Porendurchmesser der Lochbleche nach c 
Erfindung kann unterhalb 5 \i liegen. Der feinste Gr 
an gewobenen Drahtmaschensieben, der bisher vc 
fiigbar ist zeigt eine PorenofTnung von etwa 35 u, 
daB die Offnungen in den Lochblechen nach der E 
hndung wesentlich kleiner sind als die Masche 
weiten, die bei Drahtsieben bisher erreichbar ware 
Je nach der Maschenweite des Ausgangsmaterh 
kann die Porenoffnung der daraus hergestellten Loc 
bleche in einem Bereich von durchschnittlich 5 1 
45 ^ abgewandelt werden, wenn man Siebe von (X: 
bis 0,04 mm Maschenweite (100 bis 350 Maschen 
2,54 cm) verwendet. 

^ Je nach der Web art des Ausgarigsmaterials lass( 
. sich Porenoffnungen erzielen, die sehr verschiedt 
ausgestaltet sein konnen. Ein Gitter mit Leine: 
bindung ergibt senkrecht durchlaufende Oifnung^ 
mit geraden und im ganzen zu den Oberflachen d 
Blechs rechtwinkeligen Poren. Ein »hollandisches 
Gewebe, flach oder gekopert, ergibt abgewinkel 
Poren, worin die einzelne Pore gewohnlich in eine 
Winkel von 30 bis 60° zu den Blechoberflachen ve 
lauf t. Bildet man in geeigneter Weise aus mehrere 
»hoIlandischen« Geweben oder leinenartigen G' 
weben Bleche von mehrschichtiger Struktur, so e 
geben sich zickzackartige Poren, wobei der Verla^ 
der Poren abhangt von der Stellung der verschiedene 
Gitterschichten zueinander und von der Webart. 

Die Erfindung wird im folgenden an Hand schi 
matischer Zeichnungen an mehreren Ausfuhrung 
beispielen naher erlautert. Es ist 

Fig. 1 eine Draufsicht auf ein starres perforiertc 
Metallblech, 

Fig. 2 ein Querschnitt entlang der Linie 2-2 i 

Fig. 3 eine Draufsicht auf ein starres Lochblech, 
Fig. 4 ein Querschnitt entlang der Linie 4-4 in Fig. : 
Fig. 5 und 6 Querschnitte durch ein Lochblec 
nach Fig. 4 entlang der Linien 5-5 bzw. 6-6 in Fig. t 
Die Metallgewebe konnen aus den verschiedenste 
Materialien bestehen, aus denen sich ein gewebfc 
Drphtmaschengitter herstellen laBt, z. B. aus ros 
freiem Stahh Nickel oder Nickellegierungen, wi 
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Monel, oder aus Aluminium, Silber oder Kupfer. Fiir 
gewisse Zwecke kann die Anwendbarkeit der Loch- 
bleche nach der Erfindung zum Filtrieren . verbessert 
werden, indem man in die Bleche einen permanent- 
magnetischen StofT einarbeitet. Man benutzt hierzu 
bereits beim Verweben Faden aus einem Material, 
das stark magnetisiert werden kann. Das fertige Loch- 
blech wird dann magnetisiert, derart, daB urn enge 
Zentren abwechseind Nord- und Siidpole angeordnet 
sind, wobei die Polrichtung rechtwinkelig zur Ebene 
des Bleches verlauft. Es zeigte sich, daB em so ge- 
bildetes Filter extrem feine Teile magnetischer Stoffe 
aus flussigen Medien entfernt, die hindurchgeschickt 
werden. Eine zweite Moglichkeit der Herstellung 
magnetischer Filter besteht darin, daB man ein Draht- 
gewebe mit nichtmagnetischer Kette und nicht per- 
manent- (»weich«~) magnetischem Fiill- oder SchuB- 
faden verwendet. Bringt man das hieraus gebildete 
Lochblech in ein zu der Kette paralleles magnetisches 
Feld, so ergibt sich zwischen den benachbarten 
Paaren der SchuBdrahtfaden ein Nord-Sud-Potentiak 
Eine derartige Konstellation 1st noch wirkungsvoller 
zum Entfernen der feinen magnetischen. Teilchen als 
die oben beschriebene. Selbstverstandlich kann man 
auch eine magnetische Kette und einen nichtmagne- 
tischen SchuB verwenden. 

1st das Ausgangsgewebe entweder durch die Web- 
art selbst oder durch eine Warmebehandlung gemaB 
der Erfindung stabilisiert, d. h. die Drahte an den 
Kreuzungspunkten geniigend festgelegt so kann das 
Werkstiick einem Verformungsdruck von etwa 350 
bis 15 000 kg/cm 2 unterworfen werden. Der PreB- 
druck hangt von der Duktilitat des Metalls ab und 
wird durch z. B. Walzen oder Pr'agen senkrecht zur 
Oberflache des Gewebes ausgelibt, wodurch dessen 
Dicke verringert wird. Praktisch wurden Dickeverrin- 
gerungen von 5 bis 65°/o der ursprunglichen Gewebe- 
dicke mit sehr guten Ergebnissen durchgefiihrt. Durch 
den Druck ergibt sich eine Dauerverformung des 
Werkstuckes, wobei die Kriimmungen oder Uber- 
schneidungen der Gewebefaden in den beiden Arbeits- 
stufen abgefiacht werden. Unter dem PreBdruck 
schlieBt sich das Material um die Maschenoffnurigen 
enger zusammen, so daB sich deren Umfang um einen 
sehr genau einstellbaren Betrag verringert, wobei sich 
gleichzeitig die aneinander anliegenden Teile der 
Ketten- und SchuBfaden verbreitern. Diese Verbreite- 
pjng der festen Flachen schlieBt auch die vorher 
metallisch verbundenen Beriihrungsflachen der Faden 
ein. Das Werkstiick wird einer Warmebehandlung 
gemaB der Erfindung unterworfen, wodurch die ver- 
groBerten Beriihrungsflachen zwischen den verwebten 
Faden einheitlich metallisch verbunden sind. 

Bei der Warmebehandlung gemaB der Erfindung 
wird das Werkstiick durch einen Of en mit nicht oxy- 
dierender Atmosph'are, beispielsweise eine redu- 
zierende Atmosphare aus WasserstofT, Kohlenoxyd 
oder Gemischen daraus, oder eine inerte Atmosphare. 
wie Stickstoff, Argon, Helium oder Gemischen dar- 
aus, oder auch ein Vakuum geschickt Die ange- 
wandte Temperatur soil so hoch sein, daB Metall mit 
Metall verbunden wird, ohne daB ein Schmelzen ein™ 
tritt, d. h., sie soil nahe am Schmelzpunkt des Metalls, 
aus dem die Faden bestehen, liegen, diesen jedoch 
nicht erreichen. Temperaturen von etwa 500 bis 
10° C unter dem jeweiligen Schmelzpunkt erwiesen 
sich meist als zweckmaBig. 

Die so erhaltenen Lochbleche weisen in ihrer end- 



giiltigen Form je nach dem Verformungsgrad ein ver- 
schiedenes Aussehen auf. Ein leinenartig verwebtes 
Drahtgeflecht, das zu einer Dicke von etwa 35% der 
Anfangsdicke verpreBt wurde, hat beispielsweise das 
5 Aussehen eines Bleches aus festem Metall, durch das 
rechteckige Locher gestanzt wurden. 

Bei Benutzung von Metallen, die nach dem Er- 
hitzen auf die oben angegebenen Temperaturen eine 
sehr niedrige Streckgrenze haben, wie beispielsweise 

io MoneL Nickel und Kupfer, ist es ratsam, in der ersten 
Stufe nur eine teilweise Pressung durchzufiihren und 
erst nach der letzten Warmebehandlung weiter zu ver- 
formen, bis die gewixnschte PorengroBe erreicht ist. 
Auf diese Weise kann dem Endprodukt unter Harten 

15 des fertigen Werkstuckes eine hohe Streckgrenze bei 
immer no ch entsprechender Zahigkeit verliehen werden . 

Bei einer Ausfiihrungsform des Verfahrens nach 
der Erfindung wird zunachst durch Verweben von 
Metallfaden in ebener oder Leinwandbindung ein 

20 Maschengitter erzeugt. Die als »hoUandisch« bezeich- 
nete Webart kann auch angewandt werden. Das 
Drahtgitter wird an den Kreuzungsstellen der Drahte 
oder Faden stabilisiert. Im Falle eines einfachen Ge- 
webes in Leinwandbindung, bei dem Ketten- und 

25 SchuBfaden den gleichen Ab stand haben, kann die 
Anf angsstabilisierung des Webmusters erreicht wer- 
den. indem man die verwobenen Faden an den 
Kreuzungspunkten durch die erfindungsgemaBe 
Warmebehandlung metallisch verbindet. 

30 In. Fig. 1 ist ein Ausschnitt 10 aus einem Loch- 
blech dargestellt das, wie oben beschrieben, nach 
dem Verfahren der Erfindung aus einem in ebener 
Webart (Leinenbindung)-gewebten Drahtgitter herge- 
stellt ist/ Das Gewebe wurde in seiner Dicke um 

35 weniger als 50°/o vermindert, wobei die urspriingliche 
Struktur des Gewebes im ganzen erhalten blieb. Das 
Gewebe besteht aus Ketten- und SchuBfaden 11 bzw. 
?2, die an ihren Ober- und Unterflachen 13 bzw. 14 
deformiert sind. Die verformt en Teile der verschie- 

40 denen Faden an den Flachen des Bleches 10 sind im 
wesentlichen parallel, wie aus Fig. 2 ersichtlich ist. 
Zwischen den verwebten und in Beruhrung stehenden 
Faden 11 und 12, die mit Hilfe der erfmdungs- 
gemaBen Warmebehandlung verbunden sind, eat- 

45 stehen vergroBerte Beriihrungsflachen 15. Die mitein- 
ander verwebten und metallisch verbundenen Faden 
umschlieBen Poren 16 von im wesentlichen einheit- 
licher GroBe und im wesentlichen rechtecldger Form, 
die das Blech im rechten Winkel durchdringen. 

50 Fig. 3 zeigt einen Ausschnitt 17 aus einem gemaB 
der Erfindung hergestellten Lochblech, das aus einem 
ebenen Drafitgewebe in »hollandischer« Weise erzeugt 
ist. Das Gewebe v/urde durch Verformen in seiner 
Dicke um betrachtlich weniger als 50% verringert 
55 (d. h. um weniger als bei dem Blech nach Fig. 1 
und 2\ so daB in diesem Fall die urspriingliche Ge- 
webestruktur noch besser erhalten blieb. Die Ketten- 
und SchuBfaden 18 bzw. 19, aus denen das Gewebe 
besteht, sind an den Ober- und Unterflachen 20 bzw. 
60 21 leicht verformt. Die verformten Telle der Faden 
Jiegen hier ebenfalls in im wesentlichen parailelen 
Ebenen (Fig. 4 und 6). Zwischen den anstoBenden 
Faden 18 und 19, die vor, wahrend oder nach dem 
Verformen durch die Warmebehandlung gemaB der 
65 Erfindung fest verbunden wurden, sind etwas ver- 
groBerte Beriihrungsflachen entstanden. Die ver- 
formten und verbundenen Faden umschreiben Poren 
22 (Fig. 4) von im wesentlichen einheitlicher GroBe : 
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die in einem gewissen Winkel zu der Blechebene das 
B]ech durchdringen. 

Mit dem Verfahren gemaB der Erfindung konnen 
zwei oder mehr aus den Gittergeweben entstandenen 
Bleche aufeinandergelegt und zu einem Verbundblech 5 
verbunden werden. Urn das Auftreten von un- 
erwiinsch£en Interferenzen In der Struktur auf Grund 
feichter -Abweichungen 'in der Webart zwischen den 
beiden Lagen zu verhindern und urn die Durchdring- 
barkeit (Permeabflitat) . moglichst groB zu halten, ist xo 
es manchmal empfehlenswert, die einzelnen Lagen 
des perforierten Materials so aufeinanderzulegen, daB 
die korrespondierenden Faden im Winkel zueinander 
zu Hegen kommen, 

ErfindungsgemaB konnen ferner ein oder mehrere 15 
starre Lochbleche durch die Warmebehandlung . mit 
einer festen oder nicht perforierten Unterlage verbun- 
den werden. Gegebenenfalls kann das so entstandene 
Produkt durch Anwendung von Druck senkrecht zu 
seiner Oberflache (z. B. durch Pragen oder Walzen) 20 
auf eine gerlngere Dicke gebracht werden, worauf es 
dann nochmals zur Warmebehandlung untenvorfen 
wird, urn die neu entstandenen Beruhrungsflachen 
zwischen den Faden untereinander zu verbinden. Ein 
auf eine teste Blechunterlage aufgebrachtes Lochblech 25 
kann u. a. fur Lager verwendet werden. 

Zur Herstellung starrer Lochbleche gemaB der Er- 
findung kann auch ein komplexes Gewebe verwendet 
werden. So kann man ein gekopertes »hollandisches« 
Gewebe verwenden ? in welchem die SchuBfaden je~ 30 
weils tiber bzw. unter einem Paar Kettenfaden ver- 
laufen, wobei die Paare von einem SchuBfaden zum 
anderen vvechseln. Auch Spezialgewebe, wie das als . 
»Ton-Cap* bezeichnete Gewebe, worin die Zwischen- 
raume zwischen den Faden verhaltnismaBig lang und 35 
eng sind, konnen verwendet werden. Die verschie- 
denen Gev/ebe konnen gegebenenfalls durch voran- 
gehende Warmebehandlung in sich fixiert oder stabili- 
siert werden, so daB die Beruhrungsflachen zwischen 
den einzelnen Faden verbunden sind. Ist das Gewebe 40 
in sich stabi] genug, kann die anfangiiche Warme- 
behandlung nicht anfallen. Sie werden dann einem 
senkrecht zur Oberflache wirkenden Verformungs- 
druck ausgesetzt, wobei sie durch Pressen oder 
Walzen auf eine Dicke gebracht werden, die in 45 
gewissen Fallen nur ein Drittel der urspriingHchen 
Dicke betragt, und zwecks Verbindung der ver- 
groBerten .Beruhrungsfiachen nochmal der Warme- 
behandlung unterzogen. 

Je nach den fur die Kette bzw. den SchuB verwen- 50 
deten Fadendurchmessern kann gegebenenfalls die 
Zugfestigkeit eines derartigen Materials nach einer 
Richtung groBer als nach der anderen gemacht 
werden. 

Auch die aus komplexen Geweben geformten Pro- 55 
dukte konnen erfindungsgemaB zu mehrschichtigen 
Blechen verbunden werden. Wenn man zwei Schichten 
des gleichen Bleches derart aufeinanderbringt, daB 
das Webmuster urn 90° verdreht ist, sie unter Warme 
metallisch verbindet, das Ganze unter Druck verformt 60 
und zur endgiiltigen Verbindung nochmals der 
Warmebehandlung gemaB der Erfindung unterzieht, 
so erhalt man ein geschichtetes Material von gleich- 
maBiger Festigkeit in alien Richtungen. Bringt man 
zwei oder mehr identische Bleche derart aufeinander, 65 
da/3 das Webrauster parallel lauft, so kann man zu 
einem Produkt mit gerichteten Festigkeitseigen- 
schaften kommen. Auf diese Weise lassen sich bei 
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Verwendung der komplexen Webarten, wie z. B. < 
»hollandischen«, durch Zusammenwirken mehre 
Schichten mit parallelen Webmustern Produkte v 
ausgezeichneten Eigenschaften erhalten, wie sie 1 
Benutzung von Maschengittern gleichmaBiger Web. 
(Leinenbindung) nicht entstehen. 

ErfindungsgemaB lassen sich selbsttragende Loc 
bleche herstellen, die sowohl extrem diinn als hi 
sichtlich der PorengroBe auch auBerordentlich ft 
sind. Geht man von einem Maschengitter aus Drs 
der Feinheitsnummer 325 aus, das gesintert, eir 
Warmebehandlung unterworf en, dann verformt u: 
wiederum einer Warmebehandlung unterzogen wh 
so daB sich eine durchschnittliche PorengroBe v< 
25 a (gegeniiber einer anfanglichen PorengroBe v 
43 a) ergibt, so hat das entstehende Blech eine Die 
von etwa 25 u. Ahnlich nimmt ein Blech, das a 
einem Drahtgitter mit 200 • 1500 Maschen je 2,54 c 
gefertigt 1st, in welchem der Drahtdurchmess 
74/33 u betragt, beim Auswalzen zu einem dure 
schnittlichen Porendurchmesser von 5 u. eine Die] 
von etwa 50 u. an. Derartige Bleche konnen gegebene 
falls mit Unterlagen metallisch verbunden werde 
damit sie die notige Starke erhalten, urn danr 
Rohre zu fertigen, sie zu schweiBen usw. 

Im folgenden sei ein Beispiel gegeben fur die He 
stellung von feinen und groben Lochblechen und fi 
die Erzeugung eines Verbundbleches, worin das grol 
Blech als Unterlage mit einem feinen Blech als 6be 
schicht zusammengefiigt ist. 

Beispiel 1 

. A. Ein Drahtgewebe in Leinenbindung aus einei 
Draht von 33 a Durchmesser (entsprechend Feinheii 
nummer 325) aus nichtrostendem Stahl (Typ 304 od* 
316) wird bei etwa 1290° C einer Wannebeh andlur 
unterzogen und dann in einer Walzenanlage starke 
Verfoimungskraften unterwdrfen. Nach dem Walze 
wird das Werkstiiclc welter verformt, indem man i 
durch ein Paar PreBstempel laufen laBt die eine 
kleinen Bezirk auf einmal pressen. Man laBt ds 
Stuck langsam derart durch die Stempel laufen, da 
es einheitlich auf germgere Dicke gebracht wird, bj 
die GroBe der Offnungen auf durchschnittlich 20 
verringert ist und die Gesamtdicke etwa 28 u betrag 
• B. Jbin Drahtgewebe in Leinenbindung aus einer 
aus nichtrostendem Stahl (Typ 304 oder 316) be 
stehenden Draht von 280 u Querschnitt (entsprechen 
Feinheitsnummer 60) wird bei etwa 1290° C eine 
Warmebehandlung unterzogen, urn die Drahte a 
ihren Kreuzungsstellen zu verbinden, und daraufhi 
derart verformt daB seine Dicke noch 432 a betragi 
Um die Verbindung noch zu verstarken, kann da 
Werkstiick nach Verlassen des Ofens in einer Walzen 
anlage so weit verformt werden, daB seine Dicke noc; 
um 25 bis 50 u. reduziert wird, worauf es erneut be 
1290° C behandelt wird. An dem Endprodukt ward 
eine DurchfluBkapazitat festgestellt, die gegenube 
dem verpreBten diinnen Blech aHein um weniger al 
10% vermindert ist. Es hat eine Gesamtdicke voi 
etwa 406 bis 432 u, und seine Starke und Steifhei 
sind bei genugender Verformbarkeit derart, daB e 
beispielsweise leicht zu Rohren ausgeformt oder ver 
schweiBt werden kann. 



Beispiel 2 

Zwei Lagen Drahtgewebe in Leinenbindung an; 
584 bzw. 420 u dicken Drahten (Feinheitsnummen 
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12 bzw. 64) aus nichtrostendem Stahl (Typ 316) wer- 
den libereinandergelegt und bei 1290° C behandelt 
Nach dem Verlassen des Behandlungsof ens laBt man 
das AYerkstlick durch eine Walzenanlage laufen, so 
daB seine Gesamtdicke auf 1270 \i verringert wird. 5 

Ein weiteres, in »hollandischer<c Webart gewebtes 
xind gekopertes Drahtgitter aus 125 bzw. 91 \i dicken 
Drahten (Feinheitsnummern 50 bzw. 300) aus nicht- 
rostendem Stahl (Typ 316) wird durch eine Walzen- 
anlage geschickt, urn seine PorengroBe derart zu ver- io 
ringern, daB Glasperlen von einer MaximalgroBe von 
25 u, in Wasser supendiert, noch hindurchgehen. Das 
verformte Werkstuck wird auf das wie oben herge- 
stellte Blech von 1270 \x Dicke aufgelegt und mit ihm 
zusammen im Ofen auf etwa 1290° C gebracht. Das 15 
entstehende zweischichtige Blech wird durch Walzen 
in seiner Dicke urn 25 und 50 [i verringert und dann 
nochmals der Warmebehandlung unterzogen. Das 
fertige Schichtblech lafit sich leicht walzen, ver- 
formen, schweiBen usw., und einfache Scheiben dieses 20 
Materials konnen gepreBt und in Hohlungen einge- 
bracht werden, wo sie hohen Flussigkeitsdriicken 
widerstehen. 



Beispiel 3 



25 



Ein Drahtgewebe in Leinenbindung aus einem 
Draht von 280 j.i Dicke (Feinheitsnunimer 60) aus 
Monel wird bei 1125° C behandelt und unter Dmck 
verformt. 

Ein grobes Drahtgewebe gleicher Art aus 1270 \l 30 
dickem Moneldraht (Feinheitsnummer 8) wird eben- 
falls bei 1125° C behandelt und unter Druck verformt 

Die beiden Gewebe werden derart aufeinander- 
gebracht und durch Warmeeinwirkung metallisch ver- 
bunden, daB sich die jeweiligen Faden unter einem 35 
bestimmten Winkel Uberdeckem 

Beim Verbinden von zwei Schichten aus Draht- 
netzen nach der Erfindung und bei der ersten Warme- 
behandlung des Webmusters der einzelnen Gewebe 
hat sich gezeigt, daB die Anwendung von leichtem 40 
Druck zweckm'aBig ist, urn eine Verforrnung hervor- 
zurufen und das Zusammenbacken zu verbessern. 
Driicke von etwa 0,25 kg/dm 2 , die beispielsweise 
durch Auflegen von Metallgewichten erzielt werden 
konnen, haben sich zur Unterstiitzung der Verbindung 45 
als besonders geeignet erwiesen. Dm zu verhindern, 
daB die zu verbindenden Objekte an den benach- 
barten Schichten anhaften, werden sie durch Zwi- 
schenschichten aus anorganischen Stoffen getrennt, 
wozu beispielsweise Met alloxyd und bzw. oderSilikate 5° 
benutzt werden konnen, die von der Atmosphare im 
Ofen nicht angegriffen werden. 

Das in Warme behandelt e und gewalzte Draht- 
gewebe nach der Erfindung kann auch nach dem er- 
findungsgemaBen Verfahren mit anderen porosen 55 
Stoffen verbunden werden oder mit perforierten 
Stoffen, wie mit einem Blech, das mechanisch oder 
chemisch (z. B. durch Atzen) gebildete Locher auf- 
weist. Sie konnen auBerdem mit elektrisch erzeugten 
Nickel-, Kupfer- oder Nickel-Kupfer-Gittern verbun- 60 
den werden. 

Beim Kombinieren eines Bleches aus rostfreiem 
Stahl nach der Erfindung mit einem elektrisch er- 
zeugten Nickelgitter wird das Nickel auf Grund der 
bei hoher Temperatur eintretenden Interdiffusion 65 
in eine Chrom-Eisen-Nickel-Legierung tibergefiihrt, 
deren Zusammensetzung weitgehend der des rost- 
freien Stahls angeglichen werden kann, wenn Zeit und 



TemDeratur dazu ausreichen und wenn die Menge an 
rostfreiem Stahl diejenige an Nickel stark iibersteigt. 
Derartige Nickelgitter konnen je 6,5 cm 2 bis 4 000 000 
Locher aufweisen, sind jedoch selbst sehr diinne 
folienartige Gebilde, die sich zum Filtrieren praktisch 
nicht verwenden - lassen. Das Verbinden derartiger 
Folien mit den f esten, steif en, warmebehandelten und 
gewalzten Geweben aus rostfreiem Stahl erweist sich 
daher als besonders zweckm'aBig. 

Man kann das Verfahren derart abwandeln, daB 
man das elektrisch ausgeformte Nickel vor der 
Warmeeinwirkung mit 5 bis 25 Gewichtsprozent 
Chrom plattiert. Auf diese Weise erhalt man unter 
Anwendung einer kiirzeren Behandlungszeit eine stark 
chromhaltige Legierung, die gegeniiber einer groBen 
Anzahl chemischer Mittel und gegen Korrosion an 
der Luft sehr widerstandsf ahig ist. 

Die Lochbleche nach der Erfindung, die mit senk- 
recht zu der Blechebene verlaufenden Poren von 
weniger als 35 \jl Durchmesser hergestellt werden 
konnen, haben bei gleicher durchschnitthcher Poren- 
offnung je Quadratzentimeter eine hohere DurchfluB- 
kapazitat als porose Stoffe, die aus einem gesinterten 
Metallpulver hergestellt sind. Dies ist vermutlich auf 
die groBere Einheitlichkeit der LochgroBe bei den 
Blechen nach der Erfindung zuruckzufuhren. Auch 
der glatte DurchnuBweg tragt zu der hohen Kapazit at 
bei und ist zweckmaBiger als der gewundene und 
geknickte DurchfluBweg bei porosen Metallen aus 
Sinterpulvern. Durch geschickte Wahl der Drahtgitter- 
komkombination laBt es sich erreichen, daB die Loch- 
bleche je doppelt soviel oder mehr wirksame Off- 
nungen aufweisen als die Sinterstoffe aus Metall- 
pulvern, wozu noch eine hohere DurchfluBgeschwin- 
digkeit bei gleicher PorengroBe kommt. Es ist 
gelungen, mittels des Verfahrens nach der Erfindung 
Lochbleche mit mehr als 100 000 Poren je Quadrat- 
zentimeter herzustellen, wobei jede Pore eine durch- 
gehende Offnung durch das Blech mit Winkeln zwi- 
schen 30 und 90° zu dessen Ebene darstellt, die eng 
genug ist, um spharische Teilchen von 5 bis 10 jx zu- 
riickzuhalten. Derartige Bleche haben bei gleicher 
maximaler PorengroBe eine wesentlich hohere Durch- 
fluBkapazitat als die Filters toffe, die aus Sinterpulvern 
hergestellt sind. 

Die Lochbleche nach der Erfindung sind insbeson- 
dere wertvoll fur das Filtrieren unter tangentialem 
ZufLuB, wobei der zu filtrierende Fliissigkeitsstrom 
etwa parallel zur Filteroberflache flieBt und ein Teil 
davon den Filter durchdringt, wahrend ein anderer 
Teil nur daran vorbeiflieBt. Diese Art Filter ist bei 
Flugzeugvergasern im Gebrauch. Die Lochbleche 
nach der Erfindung sind ferner durch eine auBer- 
ordentlich hohe Zugfestigkeit im Vergleich zu den 
aus Sintermetallteilchen gebildeten porosen Struktur- 
elementen ausgezeichnet. Die Zugfestigkeit eines der 
bisher iiblichen Filter aus porosem Sintermetall von 
1,6mm Dicke, das bei 0,14kg/cm 2 Druck eineDurch- 
ftuBkapazitat von 3 m/sec hat, betr'agt etwa 422 bis 
562 kg/cm 2 . Im Gegensatz dazu kann den Loch- 
blechen nach der Erfindung bei gleicher DurchfluB- 
kapazitat eine Zugfestigkeit von 1760 kg/cm 2 oder 
mehr veriiehen werden. 

PATENTANSPRtlCHE: 

1. Verfahren zum Herstellen feinporiger Loch- 
bleche aus feinen metallischen Drahtgefiechten, 
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bei dem die Geflechte zwecks Einstellens der 
PorengroBe unter Reduzierung ihrer Dicke ver- 
formt und die Drahte durch eine metallische Ver- 
bindung gegenseitig f estgelegt werden, dadurch ge- 
kennzeichnetj daB zum gegenseitigen Festlegen 5 
der Drahte das Gefiecht ohne Zusatz von Fremd- 
raaterial auf Temperaturen bis hochstens 10° C 
unterhalb des niedrigsten Schmelzpunktes der ver- 
wendeten Drahtmaterialien - — gegebenenfalls 
unter Verwendung eines geringen Druckes von to 
etwa 0,25 kg/dm 2 — erwarmt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 zum Herstellen 
von Lochblechen aus Drahtgeflechten mit Leinen- 
bindung, dadurch gekennzeichnet, daB eine Ver- 
bindung der Drahte durch Erwarmen bereits vor 15 
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der ersten Veiformung vorgenornmen und ge 
gebenenfalls der ErwarmungsprozeB nach de 
Verformung wiederholt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurc 
gekennzeichnet, daB mit der Warmebehandlun 
bzw. dem letzten Warmebehandlungsschritt zu 
gleich eine Verbindung zwischen mehreren Ge 
ffechten bzw. einem Gefiecht und einer metal 
lischen Unterstiitzung erzeugt wird. 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Patentschrift Nr. 35 335; 
schweizerische Patentschrift Nr. 107 672; 
franzosische Patentschrift Nr. 903 381; 
britische Patentschriften Nr. 348 771, 655 932. 
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